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(54) Title: ROLLABLE. SINGLE-COATED HOT MELT ADHESIVE FILM WITH NO INTERLAYER 
(54) Bezeichnung: TRENNSCHICHTFREIE. WICKELBARE EINSCHICHTIGE SCHMELZKLEBEFOLIE 



(57) Abstract 

The invention relates to a single-coaled, thermoplastic, hot melt adhesive film with no interlayer which can be rolled and unrolled 
without using an interlayer. Said film consists of a polymer matrix made of copolyamides and/or copolyesters, which contains an additive 
combination of 0.4 wt. % to 8.0 wt. % of spacers and 0.05 wt. % to 1.0 wt. % of separating and lubricating agents, in addition to up to 1 
wt. % of other optional additives in relation to the overall mixture. 



(57) Zusammenfassung 

Die voriiegende Erfindung betrifft eine trennschichtfreie, einschichtige. thermoplastische Schmelzklebefolie. die sich ohne zusatzHche 
Verwendung einer Trennschicht auf-und abwickeln ISBt und bei der die Polymermatrix aus Copolyamiden und/oder Copolyestem eine 
Additivkombination aus 0,4 Gew.-% bis 8,0 Gew.-% Abstandshalter und 0,05 Gew.-% bis 1,0 Gew.-% Trcnn- und Gleitmittel. sowie 
gegebencnfalls weitere Zusatzmittel bis zu 1 Gew.-%. immer bezogen auf die Gesamtmischung, enthSlt. 
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Trennschichtfreie, wickeibare einschichtige Schmelzklebefolie 

Diese Erfindung betriffl eine einschichtige thermoplastische Schmelzklebefolie aus 
5 thermoplastischen Copolyamiden und/oder Copolyestern, die durch Zugabe von 
Additiven so modifiziert wird, dafl sie ohne zusatzliche Trennschicht herstellbar ist, 
nicht auf dam Wickel verblockt und trotzdem ihre Warmklebrigkeit als notwendige 
Eigenschaft fiir ihre erfindungsgemafJe Anwendung, wie das flachige Fixieren oder 
Verbinden anderer Substrate, erhaiten bleibt. 

10 

Kunststoff-Folien sind in vielen Variationen und Anwendungen bekannt. Eine beson- 
dere Ausfiihrungsform sind die Schmelzklebe- oder Hotmeltfolien, unter denen man 
Folien aus thermoplastischen KunststofFen versteht, die im geschmolzenen Zustand 
infolge ihrer dann vorhandenen Oberflachenklebrigkeit und FlieBfahigkeit sowie ihrer 

15 Dicke geeignet sind, andere Substrate zu verbinden. Die Eigenschaften und Vorteiie 
von Schmelzklebefolien sowie Verfahren zu ihrer Herstellung aus gangigen Haft- 
schmelzklebstofFgranulaten oder Pulvern sind beispielsweise in der US 4,379,1 17 oder 
DE 2 114 065 beschrieben. Der Einsatz von Schmelzklebefolien ist exemplarisch in 
der DE 3 911 613 erlautert. Eine allgemeine Kategorisierung von Klebstoffen laBt 

20 sich beispielsweise bei G. Habenicht; Kleben: Grundlagen, Technologic, Anwendun- 
gen. Springer Verlag, Berlin, 1986, nachlesen. 

Die geringen Erweichungs- bzw. Schmelztemperaturen dieser Schmelzklebe- oder 
Hotmeltfolien fuhren dazu, daB die Folien auf dem Wickel verkleben. Weiterhin be- 
25 sitzen diese Materialien den Nachteil, daB sie sehr glatte Oberflachen aufweisen, die 
dadurch den Folien einen blockigen Charakter geben. Hierdurch sind Maschinen- 
gangigkeiten beeintrachtigt. Daher mussen die Folien permanent durch bewegliche 
Teile oder Trennmaterialbahnen gefiihrt werden, urn eine Verbindung mit stehenden 
Teilen und damit die Unterbrechung des Prozesses zu verhindern. 

30 

Stand der Technik, um solche blockige Materialen zu einschichtigen Bahnen zu ver- 
arbeiten, ist der Einsatz von Trennschichten wie sie beispielsweise in der 
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DE 2 114 065 erwahnt sind. Trennschichten bestehen beispielsweise aus Geweben, 
Folien oder silikonisierten Papieren. 

Der Nachteil von Trennschichten liegt darin, daB sie eine eigene Herstellung bedingen, 
5 die zu einer Verteuerung der angebotenen Schmelzklebefolien fiihren. Zudem sind sie 
meist unenvunscht , da die Trennschichten separat abgewickelt und vielfach entsorgt 
werden mussen. Da sich diese Trennschichten nie vollstandig recyclieren lassen, stel- 
len sie damit sowohl eine finanzielle als auch okologische Beiastung dar. 

10 Alternativ zur Verwendung von Trennschichten ist das Ausnisten von klebrigen oder 
blockigen Materialien mit Gleit- oder Antiblockraitteln, wie sie beispielsweise von 
Botz im Taschenbuch der Kunststoff-Additive, Gachter, Muller (Hrsg.), 2. Ausgabe, 
Hanser Verlag, Munchen, 1983, S. 229-274, beschrieben, derart bekannt, dalJ ein 
Verblocken auf dem Wickel verhindert und ein Gieiten auf der Maschine erreicht 

15 wird. Durch die Verwendung soicher Materialien werden die adhasiven Eigenschaften 
der Folic modifiziert. Die bisher bekannten Systeme haben den Nachteil, dafl sie durch 
die Belegung der Oberflachen die Kleb- oder Siegelfahigkeit und -festigkeit derart 
verandem, daJ3 sie auch durch eine Anpassung der Verarbeitungsparameter wie 
Druck, Temperatur und Zeit nicht das Ausgangsniveau des nicht ausgenisteten Mate- 

20 rials erreichen. 

Allgemein verbreitet ist auch die Intergration von klebrigen und blockigen Materialien 
in Mehrschichtaufbauten, bei denen sich die verschiedenen Schichten nur in der 
Warme verbinden und in der Kalte nicht gegeneinander verblocken. So beschreiben 
25 die US 4 629 657, EP 0 424 761 oder EP 0 263 882 Polyolefinfolien, die mit heiflkle- 
befahigen Stoffen beschichtet sind. In diesem Fall ubernimmt die weniger klebrige 
Schicht die Funktion der Trennschicht. Diese Folien weisen den Nachteil auf, dafi sie 
nur eine heifiklebefahige Seite besitzen, die erzielbare Verbundhaftung zudem gering 
ist und die Endprodukte eine nicht unerhebliche Rollneigung besitzen, 

30 

Es stellte sich daher die Aufgabe, eine einschichtige Folic mit hoher Klebkraft fur 
Thermokaschierung, -versiegelung und -fixierung bereitzustellen, die sich ohne zu 
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verkleben auf- und abwickein und blockarm uber gangige Verarbeitungsmaschinen 
fuhren laBt. 

ErfindungsgemaB gelang es, eine den genannten Anforderungen geniigende einschich- 
5 tige trennschichtfreie Schmelzklebefolie aus Copolyestern und/oder Copolyamiden 
bereitzustellen, die dadurch gekennzeichnet ist, daB sie sich ohne zusatzliche Verwen- 
dung einer Trennschicht ohne zu verkleben auf- und abwickein laBt und die Polymer- 
matrix aus Copolyamid und/oder Copolyester eine Additivkombination aus 0,4 Gew.- 
% bis 8,0 Gew.-% eines Abstandshalters und 0,05 Gew.'% bis 1,0 Gew.-% eines 
10 Trenn- und Gleitmittels, sowie gegebenenfalls weitere Zusatzmittel bis zu 1 Gew.-%, 
immer bezogen auf die Gesamtmischung, enthalt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird eine Additivkombination eingesetzt, die 
dadurch gekennzeichnet ist, daB sie 0,4 Gew.-% bis 8,0 Gew.-% einer Kieselsaure 
15 und 0,05 Gew.-% bis 1,0 Gew.-% eines langkettigen und/oder cyclischen Fettsaure- 
amides enthalt. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform wird eine Additivkombination ein- 
gesetzt, die dadurch gekennzeichnet ist, daB sie zusatzlich zu dem angefuhrten lang- 
20 kettigen und/oder cyclischen Fettsaureamid 0,02 Gew.-% bis 0,4 Gew.-% einer Seife 
als Trenn- und Gleitmittel enthalt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die Additive mittels eines Master- 
batches in die Polymermatrix aus Copolyestern und/oder Copolyamiden eingearbeitet, 
25 dadurch gekennzeichnet, dafl das Additivbatch aus 35 Gew.-% bis 80 Gew,-% Co- 
poplyester und/oder Copolyamid, 20 Gew.-% bis 50 Gew.-% Kieselsaure, 2 Gew.-% 
bis 10 Gew.-% langkettigen und/oder cyclischen Fettsaureamid und 0,5 Gew.-% bis 5 
Gew.-% Seife aufgebaut ist. 

30 Als Ausgangsmaterialien fur die Polymermatrix sind die entsprechenden gangigen 
thermoplastischen HaftschmelzklebstofiFe der am Markt bekannten Anbieter geeignet, 
die beispielsweise unter den Handelsnamen Dynapol®, Vestamelt®, Platamid®, Bostik"^ 
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und Griltex® angeboten werden. Die erfindungsgemafJ eingesetzten Schmelzkleberoh- 
stoffe sind vorzugsweise thermoplastische Copolyamide und/oder Copolyester. 

Die Viskositat der Polymermatrixmateriaiien wird ublicherweise durch den Sghmelz- 
5 fluBindex (MFI) und der Schmelzviskositat gekennzeichnet. Die SchmelzfluBindices 
fur die Polymermatrixkomponente liegen bevorzugterweise zwischen 1,5 g/10 min 
und 150 g/10 min, gemessen nach DIN 5 37 35 bei 160^C und einer Priifmasse von 
2,16 kg. Die Schmelzviskositaten der Polymermatrixmateriaiien liegen bevorzugter- 
weise zwischen 400 Pa-s und 1000 Pa-s gemessen nach ISO 1 133 bei einer Tempera- 
10 tur von leO^'C. 

Weiterhin werden SchmelzkleberohstofFe bevorzugt, deren thermoanalytisch bestimm- 
ter maximaler Hauptschmelzpunkt zwischen SO'^C und 130°C liegt. 

15 Als Abstandshalter sind naturliche Kieselsauren, synthetische Kieselsauren und poly- 
mere Abstandshalter geeignet. Vorzugsweise werden naturliche Kieselsauren verwen- 
det, Als Trenn- und Gleitmittel sind Fette, Wachse und Seifen geeignet. Vorzugsweise 
werden langkettige und/oder cyclische Fettsaureamide verwendet, deren aliphatischen 
Reste vorzugsweise eine Kohlenstoffkettenlange von 14 bis 20 C-Atomen besitzen. 

20 Fiir die dritte Additivkomponente sind Seifen mit einer Kettenlange von 12 bis 20 C- 
Atomen geeignet. Diese Seifen liegen in einer bevorzugten Form als Calciumsalz vor. 

Durch den Einsatz der erfindungsgemaBen Additivkombination gelingt es, einschich- 
tige Schmelzklebefolien nicht nur mit einer guten Maschinengangigkeit herzustellen, 
25 sondern auch auf die sonst ublichen Trennschichten zu verzichten, die bekanntlich die 
Herstellungskosten der Folien nicht unerheblich verteuern. Fur den einschlagig vorge- 
bildeten Fachmann nicht naheliegned war, daB die erfindungsgemaBen Antiblock/- 
Trennmittelkombinationen die Verklebungseigenschaften der erfindungsgemaBen 
Mischungen/Folienrezepturen nicht nachhaltig negativ beeinflussen. 

30 

Zur Herstellung der erfindungsgemaBen Schmelzklebefolie eignen sich die gangigen 
thermischen Umformverfahren zur Verarbeitung von KunststofFen. Insbesondere die 
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Schmelzextrusion eignet sich zur Einarbeitung und Vermischung der Additive in die 
Polymermatrix. Die Einarbeitung der Additive kann hierbei als Compoundierung aller 
Komponenten oder in einer bevorzugten Form uber die Zugabe eines Masterbatches 
beim Herstellungsprozess erfolgen. 

5 

Die erfindungsgemaBen Folien lassen sich nach dem Flachfolien- oder nach dem 
Blasfolienverfahren herstellen. In einer bevorzugten Ausflihrung werden die Folien 
nach dem Blasfolienverfahren hergestellt. Das Blasfolienverfahren ermoglicht durch 
unterschiedliche Aufblasverhaltnisse eine flexible Anpassung der Liegebreite an die 
10 Erfordernisse des Marktes. 

Der fur das Blasfolienverfahren notwendige AufschluB der thermoplastischen Haft- 
schmelzklebestofFe kann mit Hilfe geeigneter Schneckenwerkzeuge, wie sie z.B. von 
Wortberg, Mahlke und EfFen in: Kunststoffe, 84 (1994) 1 131-1 138, beschrieben sind, 
15 durchgefuhrt werden. Werkzeuge zum Ausformen der Schmelze zu Folien sind u.a. 
von Michaele in: Extrusions-Werkzeuge, Hanser Verlag, Munchen 1991 dargestellt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrung besitzen die erfindungsgemaBen Folien eine Gesamt- 
schichtdicke zwischen 15 ^m und 200 ^m. 

20 

Die erfindungsgemaBen Folien lassen sich mit Hilfe der gangigen Oberflachenbehand- 
lungsverfahren, bevorzugt sind Corona-, Flamm- und/oder Fluor-Behandlung, in ihren 
Oberflacheneigenschaften an zu verbindende Substrate anpassen. Verschiedene Ver- 
fahren zur Oberflachenmodifikation sind beispielsweise von Gerstenberg in: Coating 
25 4/93, S. 1 19-122, beschrieben. 

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein Verfahren zur Herstellung von Verbunden 
aus beliebigen Substraten und einer erfindungsgemaBen Folie, dadurch gekennzeich- 
net, daB man die Folie mit mindestens einem Substrat unter WarmeeinfluB und vor- 
30 zugsweise nur geringem Druck zusammenbringt. In einer bevorzugten Ausfuhrung 
wird die Folie zwischen zwei unterschiedliche Substrate gelegt und verbindet diese 
nach Zusammenfuhrung und dem EinfluB von Druck und Warme. 



wo 98/58036 PCT/EP98/03344 



Bei den Substraten handelt es sich vorzugsweise urn Bahnmaterialien oder Abschnitte 
davon. Solche Bahnmaterialien sind beispielsweise Webwaren, Vliese, Folien, Papiere, 
Pappen und Kartonagen. Sie bestehen aus Zellstoff oder zellstoffhaltigen Prpdukten, 
5 anderen pflanzlichen Produkten, Fasermaterialien, KunststofFen oder auch Metallen. 

Gegenstand der Erfindung sind ferner Folienab- oder -ausschnitte allgemein durch 
Stanzen oder Schneiden hergestellt und ihr Einsatz zum Fixieren und/oder Versiegeln 
von Materialien oder Gegenstanden gegeneinander, dadurch gekennzeichnet, daB Ab- 

10 Oder Ausschnitte der erfindungsgemaBen Folie zwischen zwei gleiche oder unter- 
schiedliche Materialien oder Gegenstande gebracht werden und eine Verbindung in 
Form einer Versiegelung oder Fixierung unter Warme und optional Druck stattfmdet. 
Als dieserart zu verbindende StofFe kommen bevorzugt Zellstoff oder zellstofFenthal- 
tende Produkte, Holzer, pflanzliche und tierische Fasermaterialien, KunststofFe, 

1 5 Metalle und Glaser in Frage. 

Die erfindungsgemaBen Verbunde und/oder Verbindungen sind thermoreversibel. Sie 
lassen sich somit nach dem Einsatz wieder zerlegen, so dafl die verwendeten Materia- 
lien dem werkstofflichen Recycling zur Verfiigung stehen. 



20 
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Beispiele: 

Beispiel A: 

5 Nach dem Blasfolienverfahren wurde eine Folie hergestellt, die aus einem thermo- 
plastischen Copolyester, aufgebaut aus den Komponenten Butandiol, Terephthalsaure 
und Isophthalsaure, mit einem MFI von 18 g/10 min, gemessen nach DIN 53 735 bei 
160°C und einer Priifbelastung von 2,16 kg, gebildet wird. Der thermoanalytisch 
bestimmte Schmelzpunkt des Copolyesters betrug 125-130''C. Dieser Polymermatrix 

10 vAirden 10 Gew.-% eines Antiblockbatches zugesetzt, welches aus 53 Gew.-% Co- 
polyester, aufgebaut aus den Komponenten Butandiol, Terephthalsaure und Isophthal- 
saure, 40 Gew.-% Kieselsaure, 5 Gew.-% langkettigem Fettsaureamid und 2 Gew.-% 
Calziumstearat besteht. Samtliche Komponenten wurden gemeinsam in einem Extru- 
der mittels einer Dreizonenschnecke plastifiziert. Aus der Schmelze wurde mit Hilfe 

15 eines Blasfolienwerkzeuges eine Schlauchfolie geformt. Durch Anblasen mit Luft 
wurde die ringfbrmige Schmelzefahne abgekuhlt, anschlicDend flachgelegt und im 
Randbereich geschnitten, so daB zwei Folienbahnen getrennt werden konnten. Diese 
wurden auf separaten Wickeleinrichtungen aufgerollt. Die erhaltene Folie wies eine 
Dicke von 50 \xm auf. 

20 

Vergleichsbeispiel B: 

Mit Hilfe eines Extruders wurde das in Beispiel A beschriebene thermoplastische 
Copolyester ohne die Zugabe weiterer Verarbeitungshilfen plastifiziert. Aus der 
25 Schmelze wurde mit Hilfe eines Blasfolienwerkzeuges eine Schlauchfolie geformt. 

Diese Schlauchfolie konnte anschlieBend nicht flachgelegt werden, da sie aufgrund der 
hohen Klebrigkeit nicht maschinengangig war. 

Vergleichsbeispiel C: 

30 

Mit Hilfe eines Zweischicht-Blasfohenwerkzeuges wurde eine Folie hergestellt, deren 
erste Schicht aus thermoplastischen Copolyester, wie im Vergleichsbeispiel B be- 
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4 



schrieben, gebildet wurde. Das eingesetzte Material wurde mit einem Extruder aufge- 
schmolzen. 

Die zweite Schicht wurde aus einem LD-Polyethylen mit einer Dichte von 0,9 g/cm' 
5 und einem MFI von 2 g/10 min, gemessen nach DIN 53 735 bei 160°C und einer 
Prufbelastung von 2,16 kg, gebildet. Plastifiziert wurde dies Material in einem zweiten 
Extruder. 

Die beiden Schmelzestrome wurden in einem Zweischicht-BIasfolienkopf ubereinan- 
10 dergelegt und aus diesem ausgetragen. Durch Anblasen mit Luft wurde die ringfor- 
mige Schmelzefahne abgekuhlt, anschliefiend flachgelegt und im Randbereich ge- 
schnitten, so daB zwei Folienbahnen getrennt werden konnten. Diese wurden auf 
separaten Wickeleinrichtungen aufgerollt. Die Dicke der einzelnen Schichten betrug 
jeweils 50 \xm. An der Copolyester-basierenden Schicht wurden die Vergleichseigen- 
1 5 schaften abgepriift, die Polyethylen-basierende Schicht wurde zuvor abgezogen. 

Prufungen an dem im Rahmen der Beispiele und Vergleichsbeispiele hergestellten 
Mustem: 

20 Abwickelverhalten 

Das Abwickelverhalten v^rde an einer in eine Abwickeleinrichtung eingespannten 
Folienrolle durch manuelles AbroUen bestimmt. 

25 Erweichungsbereich 

Den angegebenen Werten ftir den Erweichungsbereich auf der Kofler-Heizbank liegt 
die im folgenden beschriebene Hausmethode zugrunde. Auf eine Kofler-Heizbank 
werden (Folien-)Stucke des zu untersuchenden Kunststoffes mit einer Grundflache 
30 von mindestens 1 mm^ gelegt. Nachdem diese Stucke mindestens 60 s auf der Kofler- 
Heizbank gelegen haben, wird mit einem Skalpell festgestellt, bei welcher Position der 
Heizbank sich die Kunststoff-Teststucke ohne Einwirkung einer groBen Kraft von der 
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Seite her plastisch verformen lassen. Die Position auf der Kofler-Heizbank wird dann 
mit der Temperatur korreliert. Die an verschiedenen Teststucken ermittelten Maximal- 
und Minimal-Werte geben das obere und untere Ende des Erweichungsbereiches an. 

5 Schalkraft 

Zur Bestimmung der Schalkraft wurden 4 cm breite und mindestens 5 cm lange 
Muster aus den Folien der Beispiele geschnitten. Diese Muster wurden so zwischen 
zwei Textilien aus Baumwolle gelegt, daB jeweils einseitig ein 5 cm langer Rand aus 

10 Textil iibersteht. AnschlieBend werden mittels einer Laborpresse bei einem Druck von 
220 g/cm\ einer Temperatur von 170°C und einer Belastungsdauer von 20 s bis 200 s 
Textil und Folic miteinander verklebt. Eine uberstehende Textilschicht wird dann in 
eine Halterung eingespannt, die mit einer Federwaage verbunden ist. An der anderen 
uberstehenden Textilschicht wird solange gezogen bis der verklebte Abschnitt des 

1 5 Laminates aufreiBt. Die hierfiir benotigte Kraft entspricht der Schalkraft und wird an 
der Federwaage abgelesen. Die abhangig von der Belastungsdauer hochste Schalkraft 
vmrde zum Vergleich herangezogen. 

Die in der nachfolgenden Tabelle wiedergegebenen, die Folien hinsichtlich der erfin- 
20 dungsgemafien Eigenschaften charakterisierenden Daten zeigen deutlich, daB die in 
dem Beispiel beschriebene erfindungsgemaBe Folie den im Rahmen der Vergleichs- 
beispiele dargestellten Folien bezuglich der Herstellung deutlich im Vorteil ist und 
gleichzeitig vergleichbare Verkiebungseigenschaften aufweist. 
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Tabeile 1: Eigenschaften der im Rahmen der Beispiele und Vergleichsbeispiele 
hergestellten Folien 



Eigenschaft 


Bestimmungs- 
methode 


Einheit 


Beispiel A 


Vergleichs- 
beispiel B 


Vergleichs- 
beispiel C 


mit Trennschicht 
hergestellt 


7. 


7. 


nein 


nein 


ja 


Abwickelbarkeit 


7. 


7. 




nein 


ja 


Enveichungs- 
bereich 


Koflerbank/ 
Hausmethode 




104-105 


7. 


103-106 


Schalkraft 


Hausmethode 


N 


49 


7. 


50*) 



5 *) nach Abtrennung der PE-Trennschicht 
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Patentanspriiche 

1. Trennschichtfreie, einschichtige, thermoplastische Schmelzklebefolie, dadurch 
gekennzeichnet, daO sie sich ohne zusatzliche Verwendung einer Trennschicht 
auf- und abwickein laBt und die Polymermatrix aus Copolyamiden und/oder 
Copolyestern eine Additivkombination aus 0,4 Gew.-% bis 8,0 Gew.-% Ab- 
standshalter und 0,05 Gew.-% bis 1,0 Gew.-% Trenn- und Gleitmittel, sowie 
gegebenenfalls weitere Zusatzmittel bis zu 1 Gew.-%, immer bezogen auf die 
Gesamtmischung, enthalt. 

2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Abstandshalter eine 
Kieselsaure und als Trenn- und Gleitmittel ein langkettiges und/oder cyclisches 
Fettsaureamid venvendet wird. 

15 3. Folie nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB zusatzlich 0,02 Gew-% bis 0,4 Gew-% einer Seife 
zugemischt wird. 

4. Folie nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge- 
20 kennzeichnet, daB die Additivkombination mittels eines Mastebatches beste- 

hend aus 35 Gew.-% bis 80 Gew.-% Copolyester und/oder Copolyamid, 20 
Gew.%-50 Gew.-% Kieselsaure, 2 Gew.-% bis 10 Gew.-% langkettiges 
und/oder cyclisches Fettsaureamid und 0,5 Gew.-% bis 5 Gew.-% Seife in die 
Polymermatrix aus Copolyestern und/oder Copolyamiden eingebracht wird. 



25 



5. Folie nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Folie nach dem Flach- oder Blasfolienverfahren 
hergestellt wird. 



30 



6. 



Folie nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspniche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie einseitig oder beidseitig einem der bekannten Verfahren 
zur Oberflachenbehandlung ausgesetzt wird, wobei Verfahren aus der Gruppe 
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umfassend Corona-Behandlung, Flamm-Behandlung und Fluor-Behandlung 
bevorzugt werden. 

7. Verwendung von Folic nach wenigstens einem der vorangegangenen Ansprii- 
5 che, zur Herstellung von Verbunden und/oder Laminaten aus gleichartigen 

oder unterschiedlichen Substraten. 

8. Verwendung von Folic nach wenigstens einem der Anspnichc 1-6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Folie zum Fixieren gleichartiger oder unterschied- 

10 licher Substrate gegeneinander eingesetzt wird. 

9. Verfahren zur Herstellung von Verbunden aus beliebigen Substraten und einer 
Folie, dadurch gekennzeichnet, daB man die Substrate und cine Folie gemaB 
Anspruch 1 bis 6 unter Warme- und Druckeinwirkung zusammenfuhrt, wobei 

1 5 die Folie zwischen den Substraten liegt. 



10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB als Substrate 
Papiere, Pappen, Kunststoffe, Metalle, Holzer, Glaser, StofFe, Gewebe, Vliese, 
pflanzliche Produkte oder Netze Anwendung finden. 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Interna .al ApplleaUon No 

PCT/EP 98/03344 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 6 C09J 177/00 C09J 177/06 C09J7/00 
B32B7/12 



C09J5/06 



C09J177/12 



According to International Patent Classaication(IPC) or to both national classification and \PC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched ( classification system foOowad by classification symbols) 

IPC 6 C09J B32B 



Documentation searched other than mtnlmumdocumentation to the extent that such documents are included In the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name ol data base and, where practical, search terms used) 



a DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ' Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



A 
A 



GB 1 055 610 A (COATES BROTHERS) 
18 January 1967 

DE 42 34 305 A (BAYER AG) 14 April 1994 

EP 0 164 910 A (KURARAY CO) 
18 December 1985 

EP 0 204 528 A (KURARAY CO) 
10 December 1986 



□ 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



Patent family members are listed in annex. 



Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
"E" earlier document but published on or after the international 

filing date 

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the pidslicationdate of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



'T" later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to underetarxt the princ^ile or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevarrce: the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an Inventive step when the document is taken alone 

"Y* document of particular relevance: the claimed Invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skiDed 
in the art. 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of theinternational search 



12 October 1998 



Date of mailing of the international search report 



28/10/1998 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5618 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Leroy, A 



Form PCT/ISA/21 0 (socond sheet) (July 1992) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

liiiomiation on patent family members 



Patent document 
cited in search report 



GB 1055610 



EP 0204528 



Publication 
date 



Interna al Application No 

PCT/EP 98/03344 



Patent family 
mefnber(s) 



DE 



1719192 A 



DE 4234305 A 
EP 0164910 A 



14-04-1994 
18-12-1985 



NONE 



JP 
US 



60240724 A 
4659615 A 



10-12-1986 



JP 
JP 
JP 
AU 
AU 
US 



2111341 C 
8002950 B 
61276820 A 
589076 8 
5794586 A 
4725483 A 



Publication 
date 



26-08-1971 



29-11-1985 
21-04-1987 



21-11-1996 
17-01-1996 
06-12-1986 
28-09-1989 
04-12-1986 
16-02-1988 



Foim PCT/ISA/210 (palaM family annsi) (July 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Interna .ales Aktenzeichen 

PCT/EP 98/03344 



A. KLASSIFIZIEHUNeOESANMELDU^K»SOEGE^ISTA^^DES 

IPK 6 C09J177/00 C09J177/06 C09J7/00 
B32B7/12 



C09J5/06 



C09J1 77/12 



Nach der Intemationalen PatentMassif DcaUon (IPK) odar nach dar nationalen KlassifikaBon und def tPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchterter Mindestprulstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 6 C09J B32B 



Recherchiefta aber nicht zum Mindestprastoffgehdrende Verdffentllchungea sowait dieseunter die recharchiarten Gebiate fallen 



Wahrend derinternationaldn Recherche konsuttierte elatctronische Oatenbank (Name der Datenbank und evU. verwendeta Suchbegnffa) 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie* Bezetehnung dar Verdffentlichung, sowait orfordertich unter Angaba der in Betracht Kommenden Teile 



Betr Anspruch Nr. 



GB 1 055 610 A (COATES BROTHERS) 
18. Oanuar 1967 

DE 42 34 305 A (BAYER AG) 14. April 1994 

EP 0 164 910 A (KURARAY CO) 
18. Dezember 1985 

EP 0 204 528 A (KURARAY CO) 
10. Dezember 1986 



□ 



Weitere Veroffentlichungen sind dar Foitselzung von Fekj C zu 

entnehmen 



Sieha Anhang Patantlaniilie 



* Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen T' 
"A" Verdftentllchung, dia den allgemeinen Stand der Techntk defmiert, 
aber nicht als beaonders bedeutsam anzusahen ist 

"E" diteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dam intemationalen 
Anmeldedalum verdffentlicht worden ist 

"L" Veroffentllchung, die geeignet ist. einen Prioritatsanspruch zwaifelhaft er- 
scheinen zu lassan. odar durch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen im Racherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt warden 
soli Oder die aus einemar>deren besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgalQhrt) 

"O' Veroffentlichung, die sich aut eine mundlteha Offenbaning, 

eine Benuizung, aine Ausstellung Oder andere MaBnahmen bazieht 

"P" Verdffentlichung, die vor dem intemationaten Anmeldedatum. aber nach 
dam beanspfuchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden Ist 



SpStera Veroffentlichung* die nach dem intemationalen Anmektedatum 
Oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mil der 
Anmeldung nicht koilkliert. sondem nur zum VerstSndnIs des dar 
Erfindung zugrundeiiegenden Prinzips Oder der thr zugrundaliagenden 
Theorie angegeben ist 

Verdffentlk:hung von besonderer Badeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu odar auf 
erflnderischer Tdtigkeit baruhendbatrachtet warden 

Verdffentlichung von besonderer Bedeutung;dle beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erIinderischerTatigkeit beruhend betrachtat 
warden, wenn die Verdffentlk:hung mit einer odor mehroren arKferen 
Vardffentlichungen dieser Kategorie in Verblndung gebracht wlrd und 
diese Verbindung fur einen Facnmann naheliegend ist 

VerdffentlKhung, die Mitglied derselbenPatentfamtiie ist 



Datum des Abschlusses dar intemationalen Recherche 



12. Oktober 1998 



Absendedatum des intemationalen Racherchenberichts 



28/10/1998 



Name und Postanschrift der Intemationalen Racherchenbehorde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Riiswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bavoltmachtigter Bedienstetar 



Leroy, A 



Fomnbtail PCT/ISA/21 0<Bfatt 2) (JuB 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Verdffentlichungen, die zur selben PatenttamiHe gehdren 


Interna. Jes Aktenzeichen 

PCT/EP 98/03344 


Im Recherchenbericht 
angefOhrtes Patentdokument 


Datum der 
VerOffentlichung 


Mitglied(er} der 
Patentfamilie 


Datum der 
Verdffentiichung 



GB 1055610 A DE 1719192 A 26-08-1971 



DE 4234305 A 14-04-1994 KEINE 



EP 0164910 A 18-12-1985 JP 60240724 A 29-11-1985 

US 4659615 A 21-04-1987 



EP 0204528 


A 


10-12-1986 


JP 


2111341 


C 


21-11-1996 






JP 


8002950 


B 


17-01-1996 








JP 


61276820 


A 


06-12-1986 








AU 


589076 


B 


28-09-1989 








AU 


5794586 


A 


04-12-1986 








US 


4725483 


A 


16-02-1988 



(. 



FonnblattPCT/ISA/210 (Anhang PaWntlaniills)(Jull 1982) 



